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Цель работы – поиск перспективных экологически безопасных технологий для 
получения отливок, которые позволяют получать качественное литье с 
минимальными материальными затратами. 
В литейном производстве существует большое количество способов получения 
литых заготовок. Наиболее широким инновационным потенциалом среди литейных 
технологий обладает литье по газифицируемым моделям (ЛГМ).   
ЛГМ обеспечивает универсальность конструкций отливок и возможность 
объединять несколько деталей в одну. По технологии ЛГМ изготавливают такие 
сложные отливки как блоки цилиндров, головки и картера двигателя, которые при 
традиционной формовке требуют значительного количества стержней. Литые 
заготовки по данному способу литья могут быть получены из стали, чугуна, 
алюминиевых или медных сплавов[1]. 
ЛГМ позволяет получать более точные и гладкие отливки с меньшими 
припусками на механическую обработку. С применением современных фрезерных 
станков возможно изготовление моделей из блочного пенополистирола без затрат на 
изготовление дорогостоящей модельной оснастки.  
Уникальность литья по газифицируемым моделям состоит в том, что при 
затвердевании и охлаждении отливки не образуется воздушный зазор между 
отливкой и формой. Это обусловлено применением сухого песка без связующего в 
качестве огнеупорного наполнителя, который на стадии изготовления формы и 
заливки ее металлом упрочняется за счет перепада газового давления. После 
отключения вакуума песок теряет свою прочность и может свободно перемещаться, 
когда отливка уменьшается в размерах, и постоянно контактировать с поверхностью 
отливки. Такая особенность ЛГМ процесса позволяет более эффективно управлять 
процессами затвердевания и охлаждения отливок, чем при литье в песчаные формы 
со связующим.  
Секція 5: Апаратурне оформлення хіміко-технологічних процесів 
20 
Литье по газифицируемым моделям (ЛГМ) является одним из вариантов 
малоотходной, прогрессивной и экологически безопасной технологии получения 
отливок. Применение процесса литья по газифицируемым моделям позволяет 
исключить энергоемкие, трудоемкие, экологически опасные процессы, как 
приготовление формовочных и стержневых смесей, изготовление из них 
традиционным способом форм и стержней, выбивку отливок, сократить обрубку и 
очистку отливок более чем на 50 % [2]. 
Так, отсутствие традиционных форм и  стержней при изготовлении отливок 
массой до 1000 кг, позволяет сократить количество вспомогательных литейных 
материалов до 4-х: кварцевый песок, противопригарные покрытия, пенополистирол, 
пленка полиэтиленовая, расход которых составляет (на 1 тонну годного литья): 100 
кг., 25 кг., 6 кг и 10 м2, соответственно. 
В случае же применения современных технологических процессов с 
традиционными технологиями формообразования потребуется при производстве 1 
тонны годного стального литья не менее чем 400 кг свежих формовочных песков, 100 
кг бентонита, 80 кг химически твердеющих связующих, 80 кг противопригарных 
покрытий, а так же 30 кг различного вида добавок. 
В основе литья по газифицируемым моделям лежит процесс получения отливок 
путем заполнения формы жидким металлом в вакуумируемые формы с 
пенополистироловой моделью, которая под действием теплоты жидкого металла 
газифицируется. При этом модель замещается жидким металлом, который 
впоследствии кристаллизуется и затвердевает в вакуумируемой форме из 
несвязанного кварцевого песка. Вакуумирование кварцевого песка перед заливкой, в 
период заливки и кристаллизации металла обеспечивает прочность формы за счет 
перепада давления между атмосферным и в форме, которое равно 0,05÷0,09 МПа. 
Кроме того, вакуумирование формы обеспечивает эвакуацию образовавшихся газов 
за пределы формы (контейнера) через вакуумпровод. Такое удаление газов из сухого 
песка формы согласно проведенным измерениям концентраций примесей в воздухе 
цеха в 10-12 раз снижает показатели загрязнений атмосферы рабочей зоны по 
сравнению с литьем в традиционные песчаные формы [3]. 
В последние годы в США, Китае, европейских странах интенсивно внедряется 
литье по газифицируемым моделям (ЛГМ) как наиболее  недорогой  и 
малозагрязняющий  окружающую среду способ получения точных отливок. Дженерал 
Моторс, Форд, БМВ, Фольксваген, Пежо-Ситроен, Рено Фиат и ряд других фирм 
автостроения полностью перешли в 1980 - 90 гг. на изготовление отливок блоков 
цилиндров, головок блока, коленвалов и ряда других деталей наиболее массовых 
двигателей методом ЛГМ [4].  
Таким образом, использование способа литья по газифицируемым моделям 
(ЛГМ) способствует созданию экологически чистых цехов и участков высокой 
культуры производства с улучшенными условиями труда. Расширение объема 
литейного производства за счет его реконструкции на основе новых методов литья по 
газифицируемым моделям приведет к снижению себестоимости и материалоемкости 
продукции, повышению качества отливок и при этом существенно сократит вредные 
выбросы пыли и газов в атмосферу цеха и окружающую среду. 
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